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Assembly to make, fill and seal bags made of thermoplastic material has 
blower jets preventing flutter during welding and cutting 
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j Abstract blf bfel 9920478 j 
An assembly makes, fills and seals bags made of thermoplastic material. The assembly has an 
intermittent feed which advances a hanging unsealed bag towards a transverse cutter which seals one 
end and cuts off a length of bag A wall runs parallel to and alongside the path of the hanging bag. Air jets 
are positioned between the wall and the bag feed. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder emgereichten Unterlagen entnommen 

Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

<g) Vorrichtung zum Herstellen und vorzugsweise auch zum Befiillen und Verschlie&en von Sacken aus 
thermoplastischem Kunststoff 

@ Eine Vorrichtung zum Herstellen, Befullen und Ver- 
schlie&en von Sacken aus thermoplastischem Kunststoff 
weist eine Station auf, die aus einer Vorzugseinrichtung 
zum inter mittierenden Vorziehen einer Schlauchfolien- 
bahn aus thermoplastischem Kunststoff und zu deren 
hangendem Vorschieben in vertikaler Richtung durch 
eine Querschweii^- und Querschneideinrichtung besteht, 
die das vorauslaufende Ende der Schlauchfolienbahn mit 
einer Querschwei&naht versieht und von dieser oberhalb 
einer Greif- und Transporteinrichtung einen Schlauchab- 
schnitt abtrennt. Um das vorauslaufende Ende der 
Schlauchfolienbahn schnell und ohne flatterndes Auswei- 
chen durch die QuerschweifS- und Quertrenneinrichtung 
in seine gestreckt hangende Stellung uberfuhren zu kon- 
■ nan, ist parallel zur Vorschubbahn der Schlauchfolien- 
g bahn eine Wand vorgesehen und oberhalb der Wand sind 
in deren oberen Bereich in Vorschubrichtung weisende 
Blasluftdusen zwischen der Wand und der Vorschubbahn 
fur die Schlauchfolienbahn angeordnet. 
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Besclireibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstellen 
und vorzugsweise auch zum BefUllen und VerschlieBen von 
Sacken aus thentioplastischem Kunststoff mit einer Vor- 5 
zugseinrichLung zum inLeniiilliereaden Vvrnchcn einer 
SchlauchfoUenbahn aus thermoplastlschem Kunststoff und 
zu deren hangendem Vorschieben in verdkaler Richtung 
durch cine QucrschwciB- und Qucrschncidcinrichtung, die 
das vorauslaufende Ende der Schlauchfolienbahn mit einer lO 
QuerRchwetBnaht versieht und von dieser oberhalb einer 
Greif- und Transporteiniichtung einen SchLauchabschnitt 
abtiennL 

^^»Tichtungen dieser Art sind in unterschiedlichen Aus- 
fUhrungsformen bekannt. Sie dienen dazu, ausgehend bei- 15 
spielsweise von einer zu einer ^rratsroUe aufgewickeLten 
Schlauchfolienbahn von dieser SchlauchabschniUe abzu- 
trcnncn, dicsc mit BodcnschwciBnahtcn zu vcrschcn, mit ci- 
nem SchutLgul zu befullen und die belulllen Sacke mil 
Kopfschwcifinahtcn zu vcrscblicBcn und abzufdrdcm. Da- 20 
bei ist es ein Bestreben des Herstellers deraitiger Maschi- 
nen, diese wirtschaftlich, n&mlich mit hohen Taktzahlen, ar- 
beicen zu iassen. Die Leistung derartiger Maschinen wild 
insbesondere auch dadurcb eingeschrtinki, daB das voraus- 
laufende Ende der mit einer BodenschweiBnaht versehenen 25 
Kunststoffolienbahn gestreckt zwischen die die Boden- 
schweiBnaht ausfiihrenden SchweiBbacken und die Quer- 
schneideinricbtung hindurchgefiihrt werden uiuB und die 
frisch gebildete BodenschweiBnaht zu ihrer Verfesdgung 
abkiihlen muB, be vor der von der Schlauchfolienbahn abge- 30 
trcnntc und cincn Sack bUdcndc Abschnitt mit dcm Fiill^t 
befiilLt wird. Bei dem Hindurchschieben des vorauslaufen- 
den mit der BodenschweiBnaht versehenen Hndes der 
Schlauchfolienbahn in Richtung auf die Transportebene der 
zu befUllenden SScke ergibt sich das Problem, daB der frei 35 
vorgeschobene Endabschnitt aufgrund seiner Lappigkeit 
auszuweichen trachtet und sich querlegen und ausweichen 
kann, so daB es zusStzHche Zeit beansprucht, bis der abzu- 
Irennende Schlauchabschnitl seine koixekUs senkrecht han- 
gcndc Stcllung cingcnommcn hat. 40 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Vorrichtung der 
eingangs angegebenen Art zu schafTen, in der sich das vor- 
auslaufende Hnde der Schlauchfolienbahn schnell und ohne 
flatremdes Ausweichen durch die QuerschweiB- und Quer- 
trenneinrichtung in seine gestreckt hangende Stellung hin- 45 
durchschieben UiBt, in der sich die endseitige Bodennaht im 
Bereich der Transportebene der zu befuUenden SScke befin- 
det. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch geldst, dafi 
parallel zur Vorschubbahn der Schlauchfolienbahn eine 50 
Wand vorgesehen und oberhalb der Wand oder in deren obe- 
ren Bereich in Vorschubrichtung weisende Blasdusen zwi- 
schen der Wand und der Vorschubbahn angcoidnct sind. 

Die durch die Blasluftdusen in den Spalt zwischen der 
Bahn und dem voigeschobenen Ende der Schlauchfolien- S5 
bahn eingeblasene Blasluft stromt im wesentlichen mit la- 
minarer Stromung in Vorschubrichtung und nimmt das vor- 
geschobene Ende der Schlauchfolienbahn in gestreckter 
Fonii miU wobei sich zwischen der Schlauchfolienbahn und 
der Wand ein Unterdruck ausbildet, der ein unerwtinschtes GO 
Hattern und Ausweichen des vorgeschobenen Hndes der 
Schlauchfolienbahn vcrhindcrt. 

Zweckm^igerweise bestehen ctie Blasluftdusen aus einer 
Reihe von Blasluftdusen oder einem langgestreckten Diisen- 
spalL 65 

Die dem gestreckten Vorschieben des Endes der 
Schlauchfolienbahn dienende Blasluft kuhlt zusatzlich auch 
die BodenschweiBnaht Um jedoch die Ikktzeiten beim Her- 
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stellen und Befullen der Sacke weiter verkiirzen zu konnen, 
ist es wiinschenswert, die BodenschweiBnaht. zu ihrer 
schnelleren Verfestigung zusatzlich zu kiihlen. In weiterer 
Ausgestaltung der Erfindung ist daher vorgesehen, dafi im 
Endbereich der Vorschubstrecke die BodenschweiBnaht 
kuhlende Backen vorgesehen sind. Diese Backen konnen 
aus einer feststehenden Backe und einer zangenartig ver- 
schwenkbaren und mit der feststehenden Backe zusammen- 
wirkcndcn Backe bcstchcn. 

Vorzugsweise ist mindestens eine der Backen mit auf die 
BodenschweiBnaht gerichteten Blasluftdiisen versehen. 
ZweckmaBigerweise weisen beide Backen Reihen von Blas- 
luftdiisen auf, die auf die BodenschweiBnaht gerichtet sind. 
Die Bakken klemmen die BodenschweiBnaht ZweckmaBi- 
gerweise nicht zwischen sich ein, um zu verhindem, daB 
diese mit den Backen verklebt. 

In Vorrichlungen der erfindungsgemaBen Art werden ub- 
lichcrwcisc Sacke untcrschicdlichcr GroBc und Langc hcr- 
geslellt und befiillt. Daher ist es erforderlich, den Absland 
zwischen der QucrschwciB- und Qucrschncidcinrichtung 
und der 'iVansportebene der zu befuUenden Sacke zu veran- 
dem und auf unterschiedliche Sacklangen anzupassen. Die 
der Kiihlung dienenden Backen sind daher ZweckmaBiger- 
weise an dem Trsiger eines die gefullten Sacke abfordemden 
Forderbandes angeordnet, der zur Formatanderung heb- und 
absenkbar in dem Maschinengestell geftihrt und gelagert isL 

Die die abgetrennten Sacke haltemden Zangen sind 
zweckuiaBigerweise querverschieblich oder schwenkbar 
zum Maschinengestell gelagert, so daB sie die abgetrennten 
Sacke um eine 'Ikktstrecke in Richtung auf die Fiillstation 
fbrdcm konnen. 

ZweckmaBigerweise ist etwa im Taktabstand von den 
KUhlbacken ein zweites KUhlbackenpaar votgesehen, von 
denen mindestens eine Backe gekiihlt ist. Auch dieses 
zweite KUhlbackenpaar ist zweckm^igerweise mit dem 
Trager des Forderbandes oder an einer mit diesem verbun- 
denen Konsole befestigt. 

Nach einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform der 
Erfindung ist vorgesehen, daB die Lange der Wand an die 
Hdhc des Tragcrs des Forderbandes, also an gcandcrtc Sack- 
formate, anpaBbar ist. 

Zur Anpa.ssung an unterschiedliche Sackformate kann die 
Wand aus einer fiexiblen Bahn bestehen, deren unteces Hnde 
an dem Trager oder an einer mit diesem verbundenen Kon- 
sole befestigt ist, wobei die Bahn zwischen einer oberen 
I Jmlenkstange oder Umlenkkance und einer Befesdgung ih- 
res anderen Endes an dem Maschinengestell in eine 
Schlaufe gelegt und in die Schlaufe ein Gewicht, z. B. eine 
Stange, eingelegt ist. Bei einem Verfahren des Tragers des 
Forderbandes paBt sich die Wand dadurch selbstLalig gean- 
derten Formaten an, daB die Wand verlangemde Bahnab- 
schnitte aus der Schlaufe herausgezogen oder die Wand ver- 
kiirzcndc Bahnabschnittc in die Schlaufe hincingczogcn 
werden. 

Zur Anpassung an unterschiedliche Formate kann die 
Wand auch aus einander ttberlappenden Wandabschnitten 
bestehen, von denen der obere gesteilfest gehalten und der 
untere an dem Trager befestigt ist. Bei dieser Ausgestaltung 
bestehen die Wandabschnitle aus sleifem MaleriaL 

Ein AusfUhnmgsbei spiel der Erfindung wird nachstehend 
anhand der Zeichnung naher erlautert. In dieser zeigt 

Fig. 1 cine Scitcnansicht der >A3iTichtung, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Vorrichtung, 

Fig. 3 eine schemarische Seitenan.sicht der Vorrichtung 
mit abgehobener Vorderwand, 

Fig. 4 eine der Fig. 3 entsprechende vei^rOBerre An.sicht 
der die Sackabschnitte taktweise transporderenden Greif- 
zangen und 
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Fig, 5 eine vergroBerte Darstellung der die Boden- 

schweiBnahte kiihlenden Backen. 

Die in der Zeichnung dargestellte Vorrichtung zum Her- 
stellen, Befullen, VerschlieBen und Abfordem von Sacken 
aus thermoplastischem Kunststoff besteht aus einer Ma- 
schinc (uil verhalLnisinafiig kurzer Bauiange, bei der saiiilli- 
che Bearbeitungsstationen in einem einzigen Maschinenge- 
stell angeordnet sind. 

Das Maschincngcsicll bcstcht aus zwci Scitcntcilcn 1, 2, 
die durch iibliche, nicht dargestellte Traversen miteinander 
verbunden sind. Das Maschinengestell ist durch Flatten, TU- 
ren und Fenster, verkleidet, so daB es nach auBen ein an- 
sehnliches Aussehen bieteL An einem Ende des Maschinen- 
gestells ist an den Seitenteilen 1, 2 eine AbroUeinrichtung 3 
fur eine zu einer Vorratsrolle aufgewickelten Schlauchfo- 
lienbahn aus thermoplastischem Kunststoff angeordnet, in 
die eine Schlauchfolienrolle 4 eingehangt isi. Die von der 
Schlauchfolicnrollc 4 abgczogcnc Schlauchfolicnbahn 5 
wird durch ein Vorzugswalzenpaar 6 liber UiidenkruUen 
taktwcisc vorgczogcn. Zwischcn Umlcnk- odcr Lcitwalzcn 
10, 11 wird die von der Vorratsrolle 4 abgezogene Schlauch- 
folienbahn von einer Pendelwalze 12 zu einer Bahnschlaufe 
ausgezogen, die einen Bahnspeicher bildet, aus dem die 
taktweise vorgezogene Schlauchfolienbahn abgezogen wird 
und der sich wahrend der StiUstandsphasen der Schlauchfo- 
lienbahn dadurch wieder flillt, daB die Pendelwalze 12 einen 
so groBen Abschnitt von der Vorratsrolle 4 abzieht, daB die 
Schlaufe wieder ihre die Abschniillange speichemde Lange 
erhalt. Die Pendelwalze 12 ist zwischen zwei im Maschi- 
nengestell gelagerten Hebeln 13 gelagert, die taktweise von 
cincm Pncumatikzylindcr 14 aus ihrcr cingcschwcnktcn in 
ihre dargestellte ausgeschwenkte Stellung verschwenkt 
wird. 

Das Vorzugswalzenpaar 6 zieht die iiber die Umlenkrolle 
7 ablaufende Schlauchfolienbahn 5 in vertikaler Richtung 
vor und schiebt diese zwischen einer QuerschweiB- und 
Quertrenneinrichtung 15 hindurch. Diese QuerschweiB- und 
Quertrennstation besteht aus einem gesteUfesten Backen 16 
und einem verschwenkbaren Backen 17, der von gesleUfesL 
gelagerten Lcnkcm 18 gctragcn ist und von cincr aiit cincm 
Antrieb versehenen und geleakig niit einem Lenker 18 ver- 
bundenen Stange 19 bin- und herverschwenkt wird. Der 
obere Teil der Backen 16, 17 ist als die BodenschweitJnahte 
ausfuhrender SchweiBhacken ausgebildeL Unterhalb der 
SchweiBbacken ist der feststehende Backen 16 rait einer Nut 
und der schwenkbare Backen 17 mil einem Schneidmesser 
20 versehen, das im Takt der abzutrennenden Schlauchab- 
schnitte 21 in die Nut eintaucht. 

Die Schlauchfolienbahn ist vorzugsweise mit Seitenfalten 
versehen. 

An gestellfest gelagerten Lenkem 22, 23 ist unter Ausbil- 
dung eines Vier-Gelenk-Systems ein eine Koppel bildender 
Tragcr 24 gclagcn, dor mit cincm schrag auskragcndcn 
Kragstiick 25 verbunden ist, an dem seitlich unterhalb der 
Offnungsrander der Schlauchabschnitte 21 angrelfende 
Greifzangen 26 angeordnet sind, die durch die dargesbellten 
Greifbacken angedeutet sind. An dem Lenker 23 ist eine 
Kurbelstange 27 angelenkt, die von einer von einem Getrie- 
beiiioLor 28 angelriebenen Kurbel 29 bin- und herbewegt 
wird. Dabei ist die Schwenkbewegung des TVagers 24 so 
groB, daB die den Sackabschnitt 21 unterhalb der Quer- 
schweiB- und Quertrenneinrichtung crfasscndcn Greifzan- 
gen 26 den Sackabschnitt um eine Taktlange auf den Kreis- 
bogen 30 in eine tTbergabestation 31 fordem, in der die 
Greifzangen 26 den Sackabschnitt an von oben her die Off- 
nungsrander erfa.ssende Greifer32 tlbergeben, die den Sack- 
abschnitt 21 in die Fiillstation 33 fordem. Die Greifer 32 
werden von Hebeln 34, 35 getragen. die beide ao einer 



Schubstange 36 angelenkt sind und mit ihren Anlenkpunk- 
ten an der Schubstange und den Greifem ein Vier-Gelenk- 
System bilden. Der Hebel 35 ist ein zweiarmiger Hebel, des- 
sen oberer Hebelarm 37 in der dargestellten Weise gestell- 
S fest gelagert ist. Die Schubstange 36 ist an einen zweiarmi- 
gen gesteUfest gelagerten Hebel 38 angelenkt, dessen oberer 
Hebelarm in der dargestellten Weise von einer Ruckholfeder 
39 belastet ist. Die Kurbel 29 ist in der dargestellten Weise 
als Kurvcnschcibc ausgcbildct, wobci auf dicscr Kurvcn- 

10 scheibe eine auf dem unteren Hebelarm des zweiarmigen 
Rebels 37 gelagerte Nockenrolle 40 lauft. Die Schubstange 
36 ist durch ihren Kurvenscheiben-Hebel-NockenroUen- 
Antrieb derart angetrieben, daB die (ireifer 32 den Sackab- 
schnitt voreilend an Haltegreifer iibergeben, die seitlich an 

15 den Offnungsbereichen der Sackabschnitte unterhalb des 
Fiilltrichters 42 angreifen. An dem Trager 24 ist ein zweites 
Greiferpaar 43 angeordnet, das die nach dem Befullen wie- 
der straff gczogcncn Cffnungsrandcr des bcfijlltcn Sackcs in 
die SchweiBslation 34 uberfuhrt, in der nicht dargesieUle 

20 SchweiBbacken die straff gczogcncn Cffnungsrandcr des 
Sackes mit einer QuerschweiBnaht verschlieBen. 

Unterhalb der Fullstadon 33 befinder. sich ein mit Srollen 
50 versehenes Abforderband 51, das iiber endseitige An- 
triebs- und UmlenkroUen 52, 53 lauft und die befiillten 

25 Sacke 54 im Takt ihrer Befiillung aus den Fiill- und 
SchweiBstadonen abfcirdert. Die Antriebs- und Unilenkrol- 
len 52, 53 des Forderbands 51 sind an den Enden eines hori- 
zontalen Tnigers 55 gelagert, der in gesteUfesten Fuhrungen 
56 durch einen Spindeltrieb 57 heb- und senkbar ist, wobei 

30 der Antrieb fur den Spindeltrieb aus einem Getriebemotor 
58 bcstcht. 

Anhand der Fig, 5 wird nun die flatterfreie Absenkung 
des vorderen mit einer BodenschweiBnaht 60 versehenen 
Endes der Schlauchfolienbahn 5 naher beschrieben, Wah- 

35 rend des intermitderenden Vorschubs der Schlauchfolien- 
bahn 5 durch die QuerschweiB- und Querschneideinrichtung 
15 hindurch ist der in Richtung des Pfeils A bin- und her- 
schwenkbare Backen 17 von dem gesteUfesten Backen 16 
abgehoben. Unterhalb des Backens 17 ist im Maschinenge- 

40 stcU cin Blasluftdiiscnspalt odcr cine Rcihc von Blasluftdii- 
sen 61 angeordnet, deren Blasluftstrom senkrecht nach un- 
ten gerichtet ist. Parallel zu der Vorschubs trecke ftlr die 
Schlauchfolienbahn 5 bzw. die von dieser abgetrennten 
Sackabschnitte 21 ist im Maschinengestell eine Wand 62 

45 vorgesehen, die aus einer stratf gehaltenen Folienbahn oder 
(5ewebebahn besteht. Das untere Ende 63 der Bahn 62 ist 
mit Konsolen 64 verbunden, die mit dem Trager 55 des For- 
derbandes 51 in der aus Fig, 4 ersichtlichen Weise verbun- 
den sind. Die Bahn 62 lauft von ihrer unteren Befestigung 

50 63 uber eine obere gesLellfesl gehaltene Umlenkstange 65 zu 
ihrer gesteUfesten Befesdgung 66. Zwischen der Umlenk- 
stange 65 und ihrer Befestigung 66 ist die Bahn 62 zu einer 
Schlaufc 67 ausgezogen, wobci in die Schlaufc cine die 
Bahn 62 straff haltende Stange 68 eingelegt ist. Wird zur 

55 Formatanpassung der Trager 55 des FGrderbandes 51 der 
Hohe nach verfahren, paBt sich der straff gehaltene Ab- 
schnitt 62 der Bahn immer an die veranderten Sackformate 
dadurch an, daB die benotigte Bahnlange aus der Schlaufe 
67 abgezogen wird oder in diese hineinwandert. 

60 Zwischen der aus der straff gespannten Folienbahn 62 be- 
stehenden Wand und dem durch die Vorzugswalzen 6 vorge- 
schobcncn Abschnitt der Bahn 5 ist cin Spalt gccignctcr 
Breite 69 gebildet. Oberhalb der Wand 62 befinden sich die 
BlasdU.sen 61 oder ein BlasdiLsen spalt, aus denen Blasluft in 

65 Vorschubrichtung des vorauslaufenden Abschnitts der Bahn 
5 in den Spalt 69 eingebla.sen wind. Aufgrund der Verengung 
in dem Spalt erfahrt die Blasluft eine laminare Stromung, 
die eine Saugwirkung auf den voigeschobenen Bahnab- 
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schnitt ausiibt und dadurch deren Flattern uns Ausweichen 
verhindert. Aufgrund der die Bahn straffenden und ansau- 
genden Wirkung des Blasluftstxoms 61 laBt sich der voraus- 
laufende Abschnitl der Schlauchfolienbahn 5 mit der durch 
das Vorzugswalzenpaar 6 vorgegebenen Geschwindigkeit in 5 
Richlung auf die Konsole 64 absenken. 

Sobaid das vordere Ende der Schlauchfolienbahn 5 abge- 
senkt ist und sich im Bereich des Kiihlbackens 70 befindet, 
wird durch den Pncumatikzylindcr 71, dor schwcnkbar an 
der Konsole 64 gelagert ist, die Backe 72 in Richtung auf die lO 
feste Backe 70 verschwenki. Beide Backen 70, 72 sind mir. 
Blasluftdiisen 73, 74 versehen, die kuhlende Blasluft auf die 
SchweiBnaht 60 blasen. Die Backen 72 nShert sich dabei nur 
in soweit der feststehenden Backe 70 an, daB beide Backen 
die SchweiBnaht 60 nicht bertihren, um ein Verkleben mit 15 
dieser zu verhindem. 

Sobaid der AbschniU 21 gesLrecki durch die Quer- 
schwciQ- und Qucrschncidcinrichtung 15 hindurchgcscho- 
ben worden isL, erfassen die Greifer 26 den AbschnilL seiL- 
lich untcrhalb des obctcn OfFnungsrandcs, so daS sodann 20 
der Abschnitt 21 abgetrennt und gleichzeitig an dem da- 
durch neu gebilderen Rnde der Schlauchfolienbahn 5 die 
QuerscbweiBnaht ausgebildet werden kann. Die Greifzan- 
gen 26 fbrdem sodann das obere Abschnitiende um einen 
Takt weiter, so daB in der Ubergabestation 31 die von oben 25 
her angreifeaden Zangen 32 den Abschnitt iibemehinen 
konnen. Durch diesen Ubergabetakt wird der Schlauchab- 
schnitt in die aus Fig. 5 linke Position gefonlert, in der die 
SchweiBnaht 60 vor einem feststehenden Backen 76 zu lie- 
gen konimt. Diesem feststehenden Backen 76 ist ein 30 
schwcnkbaicr Backen 77 zugcordnct, der im Maschincntakt 
von einem Pneumatikzylinder 78 gegen den feststehenden 
Backen 76 geschwenkt wird. Der festeCehende Backen 76 ist 
von Kan^en 79 durchzogen, durch die kuhlende Luft 
strOmt. Wahrend des kurzen Verweilens des Sackabschnitls 35 
21 in der Obeigabestation 31 erfoigt durch das Einspannen 
der SchweiBnaht 60 zwischen den Backen 76, 77 eine wei- 
tere Kiihlung der SchweiBnaht 60. 

Patcntanspruche 40 

1 . Vorrichtung zum Herstellen und vorzugsweise auch 
zum BefuUen und VerschlieBen von Sacken aus ther- 
moplastischem KunsLstoff 

mit einer Vorzugseinrichtung (6) zum intennittieren- 45 
den Vorziehen einer Schlauchfolienbahn (5) aus ther- 
mopLastischem Kunststo^ und zu deren hangendem 
Vorschieben in vertikaler Richtung durch dne Quer- 
schweiB- und Querschneideinrichtung (15), die das 
vorauslaufende Ende der Schlauchfolienbahn utit einer 50 
QuerscbweiBnaht (60) versieht und von dieser oberhalb 
einer Oreif- und Transporteinrichtung (26) einen 
Schlauchabschnitt (21) abtrcnnt, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB parallel zur Msrschubbahn der Schlauch- 
folienbahn (21) eine Wand (62) voigesehen und ober- 55 
halb der Wand oder in deren oberem Bereich in Vor- 
schubrichtung weisende BlaslufcdQsen (61) zwischen 
der Wand (62) und der \brschubbahn fUr die Schlauch- 
folienbahn (5) angeordnel sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 60 
zeichnet, daB die Blasluftdiisen (61) aus einer Reihe 
von Blasluftdtiscn oder cincm langgcstrccktcn Diiscn- 
spalt bestehen. 

3. Vorrichmng nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daQ im Endberrach der V^rschubstrecke 65 
die Bodenschweifinaht (60) kUhlende Backen (72, 73) 
voigesehen sind. 

4. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 3. da- 
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durch gekennzeichnet, daB die Backen aus einer fest- 
stehenden Backe (70) und einer zangenartig ver- 
schwenkbaren Backe (72) bestehen. 
5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB mindestens cine der Backen (70, 72) 
mit auf die BodenschweiBnahL (60) gerichleten Blas- 
luftdiisen (73, 74) versehen ist. 

0. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriichc, dadurch gekennzeichnet, daB die der Kiihlung 
dienenden Backen (70, 72) an dem Trager (55) eines 
die gefiillr.en Siicke abfbrdemden Fi5rderhandes (51) 
angeordnet sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Trager (55) des FGrderbandes (51) 
heb- und absenkbar ist. 

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Zangen 
qucrverschicblich oder schwcnkbar im Maschincngc- 
slell gelagert sind und die abgetrennien SackabschnilLe 
bzw. Sackc jcwcils um cine Taktstreckc fordcm. 

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
sprtiche, dadurch gekennzeichnet, daB etwa im Taktab- 
stand von den Kiihlbacken (70, 72) ein zweites Kiilil- 
backenpaar (76, 77) vorgesehen ist, von denen minde- 
stens eine Backe (76) gekiihlt isL 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Backen (76, 77) an einer mit dem Tra- 
ger (55) fiir das Forderband verbundenen Konsole (64) 
befestigt sind. 

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
sprijchc, dadurch gekennzeichnet, daB die Langc der 
Wand (62) an die Hohc des Tragers (55) des Focderban- 
des (51) anpaBbar ist. 

12. \brrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
sprOche, dadurch gekennzeichnet, daB die Wand (62) 
aus einer flexiblen Bahn besteht, deren unteres Ende an 
dem Trager oder an einer mit diesem verbundenen 
Konsole (64) befestigt ist und dafi die Bahn (62) zwi- 
schen einer oberen Umlenkstange (65) oder Uuilenk- 
kantc und einer Bcfcstigung ihrcs untcccn Endes (66) 
an dem Maschinengestell in eine Schlaute (67) gelegt 
und in die Schlaufe ein Gewicht, z. B. eine Stange (68), 
eingelegt ist 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Wand aus einander 
tiberlappenden Wandabschnitten besteht, von denen 
der obere Abschnitt gestellfest gehalten und der untere 
Abschnitt an dem l^ger befesdgt ist. 
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